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Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem Wellrohr und einem 
Anschlufistuck 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifff ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen dem 
Ende eines schraubenlinienformig gewellten Metallrohres und einem AnschluBstuck. 

Zur Herstellung einer Verbindung von Metallrohren miteinander bzw. einer 
Verbindung zwischen einem Metallrohr und einem AnschluBstuck gibt es 
mannigfaltige Losungen. So ist es ublich, die genannten Bauteile miteinander zu 
verloten oder zu verschweiBen bzw. zu verschrauben. 

Problematisch ist die Herstellung einer Verbindung von dunnwandigen Metallrohren 
miteinander bzw. mit einem AnschluBstuck, da ein Verschrauben oder 
VerschweiBen wegen der geringen Wanddicke nur schwer durchfuhrbar ist, und ein 
Verloten nur bei wenigen Metallen sinnvoll ist. 

Noch komplizierter gestaltet sich der AnschluB eines schraubenlinienformig 
gewellten dunnwandigen Metallrohres an ein Anschlufistuck. 

Aus der CH-PS 589 249 ist es bekannt, das Ende eines gewellten Metallrohres 
gegen die Innenfldche eines Flansches zu walzen, wobei die Wellung eingeebnet 
wird. Durch den beim Walzen anstehenden hohen AnpreBdruck entsteht zwischen 
dem ehemals gewellten Metallrohr und dem Metallflansch eine dichte 
PreBverbindung. Diese Art der Verbindung erfordert einen hohen apparativen 
Aufwand an der Montagestelle und setzt dickwandige Formteile voraus. 



Eine andere Verbindungsart fur gewellte Metallrohre ist in der DE-PS 33 02 450 
beschrieben. Auf das Ende eines gewellten Rohres wird eine Stutzbuchse 
geschraubt, und ein Rohrstutzen in das Ende des gewellten Rohres geschraubt. Die 
Abdichtung ergibt sich dadurch, daB die lichte Weite der Stutzbuchse zum Ende hin 
zunimmt und/oder der AuBendurchmesser des Rohrstutzens zum Ende hin 
abnimmt. Beim Einschrauben des Rohrstutzens in das durch ein Formwerkzeug der 
Innenkontur der AuBenbuchse angepaBte Wellrohrende wird das Wellrohr 
zwischen dem Rohrstutzen und der Stutzbuchse abgedichtet. 

Aus der DE-OS 40 27 81 8 ist eine AnschluBarmatur fiir schraubenlinienformig 
gewellte Metallrohre bekannt, die eine auf das Wellrohrende aufgeschraubte 
AuBenbuchse mit einem das Wellrohrende uberragenden Glattrohransatz aufweist. 
Der Glattrohransatz besitzt ein Innengewinde, in welches ein AnschluBrohrstuck 
eingeschraubt wird. Das AnschluBrohrstuck dringt mit einem abgestuften Ende in 
das Wellrohr ein. Beim Einschrauben des AnschluBrohrstucks wird die Wellung des 
Wellrohres am Ende gestaucht. Die Abdichtung erfolgt durch eine in die letzten 
Wellengdnge eingelegte Dichtungsschnur aus Graphit, die beim Stauchen der 
Wellung verformt und gegen die Innenwandung der AuBenbuchse und das in das 
Wellrohrende eingedrungene abgestufte Ende des Rohrstutzens gepreBt wird. 

Aus der DE-A-3 341 297 ist eine Dichtpackung zum Abdichten von Wellrohren 
bekannt, die aus zwei auf dem Wellrohr angeordneten gegeneinander 
bewegbaren und ineinander fassenden Buchsen besteht, zwischen welchen ein das 
Wellrohr umfassender Ringraum zur Aufnahme einer Dichtmasse gebildet wird. Es 
ist eine sich von innen an den Dichtbereich anlegende Wellrohrhulse vorgesehen. 
Als Dichtmasse wird Graphit vorgeschlagen. 

Aus der EP 0 775 865 B2 ist eine Anordnung zum Verbinden des Endes eines 
Wellrohres mit einem AnschluBstuck bekannt, bei welcher in das Ende des 
Wellrohres ein Stutzring eingeschraubt, dessen Ende aus dem Wellrohr herausragt. 
Auf das Ende des Wellrohres ist ein Druckring soweit aufgeschraubt, daB das Ende 
des Wellrohres hinausragt. Das AnschluBstuck bildet mit dem Druckring eine 



Dichtkammer, in welcher ein Dichtring aus Graphit angeordnet ist, welcher durch 
axiales Gegenziehen von Druckring und AnschluBstuck komprimiert ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verbindung fur 
schraubenlinienformig gewellte Metallrohre mit einem AnschluBteil bereitzustellen, 
die aus einfachen Bauteilen besteht und ohne Spezialwerkzeuge montierbar ist. 
Insbesondere soil der Kraftaufwand bei der Montage verringert werden. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 erfaBten Merkmale gelost. 

Der Vorteil besteht insbesondere darin, daB durch die Anordnung des Dichtrings an 
der Innenseite des Wellrohres die VerpreBkrafte bei gleicher Flachenpressung 
erheblich kleiner ausfallen als bei einer Anordnung des Dichtrings an der duBeren 
Oberflache des Wellrohres. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB die GroBe des Dichtrings geringer und damit 
der Kostenaufwand fur den Dichtring niedriger ist. Die Anordnung des Dichtrings 
an der Innenwand des Wellrohres fuhrt noch dazu, daB die gesamte Verbindung 
wesentlich kompakter ist als die bekannte Verbindung. 

Die Erfindung ist anhand des in der Figur schematisch dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels ndher erldutert. 

In der Figur zeigt die untere Hdlfte den Zustand vor dem Verpressen und die obere 
Hdlfte den fertigen Zustand. 

Zundchst wird ein Stutzring 2 mit seinem Grobgewinde 2a in das glattgesdgte Ende 
des Wellrohres 5 soweit eingeschraubt, daB ein Teil des glattwandigen Bereichs 2b 
aus dem Ende des Wellrohres 5 herausragt. Auf den glattwandigen Bereich 2b wird 
ein Dichtring 3 aus Graphit aufgeschoben, der etwas kurzer ist als die Ldnge des 
glattwandigen Bereiches 2b. 



Auf das Wellrohr 5 wird ein Druckring 1 mittels seines Grobgewindes la soweit 
aufgeschraubt, daft der letzte Gewindegang mit dem Ende des Wellrohres 5 
abschliefit und ein glattwandiger Bereich 1c das Wellrohrende uberragt. 

Uber den Dichtring 3 wird ein metallisches Rohrstuck 7 gelegt. 

Das AnschluGstiick 4 weist einen Ansatz 4a auf, der in den Ringspalt zwischen dem 
Wellrohr 5 und dem glattwandigen Bereich 2b eingeschoben wird. 

Mittels der Spannbolzen 6, welche durch nicht ndher bezeichnete Bohrungen im 
Flansch 4b des Anschlufistucks 4 und im Flansch 1 b des Druckringes 1 
hindurchgefuhrt sind, werden die Flansche 4b und 1 b einander angendhert. Die 
Bohrungen im Flansch 1 b weisen zu diesem Zweck ein Gewinde auf 

Wdhrend des Anziehens der Schraubbolzen 6 wird der Dichtring 3 umgeformt und 
verpreftt. Bei dieser axialen und radialen Verformung legt er sich fest an die 
Wandungen der durch den Stutzring 2, das Wellrohr 5, das Rohrstuck 7 sowie das 
AnschluBstuck 4 gebildete Kammer an. Das Material des Dichtrings 3 ist Graphit. 
Durch die Verpressung des Dichtrings 3 wird der Graphit um 10 - 35 % verdichtet, 
d. h. das Ausgangsvolumen des Dichtungsrings 3 reduziert sich um den genannten 
Betrag. 

Durch die besondere Ausgestaltung des in das Wellrohr 5 eindringenden Ansatzes 
4a an seinem freien Ende 4c wird die radiale Umformung und Verpressung 
unterstutzt. 

Die erfindungsgemdRe Verbindung kann ohne besondere Werkzeuge an der 
Baustelle am verlegten Wellrohr ohne grofien Kraftaufwand hergestellt werden, 
wobei eine hohe Sicherheit gegen Undichtwerden gewdhrleistet ist. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen dem Ende eines 

schraubenlinienformig gewellten Metallrohres und einem AnschluBstuck, bei dem 

a) in das Ende des schraubenlinienformig gewellten Metallrohres ein Stutzring (2) mit 
einem der Wellung des Metallrohres angepafiten Grobgewinde (2a), welches sich 
uber einen Bereich seiner duBeren Oberflache erstreckt, soweit eingeschraubt 
wird, daft ein glattwandiger Bereich (2b) mit einem geringeren 
AuBendurchmesser als die lichte Weite des Metallrohres sowohl innerhalb des 
Metallrohres verbleibt als auch das Ende des Metallrohres uberragt, 

b) ein Druckring (1) mit einem der Wellung des Metallrohres angepaftten 
Grobgewinde (la) auf das Ende des Metallrohres so aufgeschraubt wird, daft ein 
mit einem Flansch (lb) versehener glattwandiger Bereich (1c) des Druckrings (1) 
das Ende des Metallrohres uberragt, 

c) in das Ende des Metallrohres ein Dichtring (3) aus Graphit eingeschoben wird, der 
sich auf dem glattwandigen Bereich (2b) des Stutzrings (2) abstutzt, 

d) zwischen dem AnschluGstuck (4,4a) und dem glattwandigen Bereich (1c) des 
Druckrings (1) ein Rohrstuck angeordnet wird, 

e) das Anschlufistuck (4) mit einen Ansatz (4a), dessen Querschnittsfldche der 
Querschnittsflache des zwischen dem glattwandigen Bereich (2b) des Stutzrings (2) 
und dem Rohrstuck entspricht, in den Raum zwischen dem glattwandigen Bereich 
(2b) und dem Rohrstuck eingefuhrt und 



f) der Dichtring (3) dadurch axial und radial umgeformt und verpreftt wird, daft 
durch Bohrungen im Flansch (lb) des Druckrings (1) und einem Flansch (4b) des 
AnschluGstucks (4) hindurchgefuhrte Schraubbolzen ein Annahern der Flansche 
(1 b,4b) bewirken. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da6 der Dichtring (3) in 
zumindest eine Wellung des Metallrohres eingeprefit wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft das Volumen 
des Dichtrings (3) um 1 0 - 35 % verringert wird. 



